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En este trabajo se lleva a cabo una revisión de los productos de yeso. Se analizan los métodos de fabricación y las características 
técnicas de los productos obtenidos. Asimismo se realiza un estudio de los productos de mayor demanda en el mercado, en base 
a sus prestaciones técnicas. 
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Manufacturing gypsum based products and its industrial applications. 
In this work it is being written a review about gypsum products. It is an analysis about manufacture methods and technical cha-
racteristics of the obtain products. So, it is made a study about the products which are the soldest in the market because their tech-
nical properties. 
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1. INTRODUCCIÓN 
Tanto el mineral de yeso o aljez, (CaS04 2 H2O) (32,6% 
CaO; 46,5% S03 ; 20,9% H2O), como la anhidrita natural ^'^ 
(CaS04) (41,2% CaO; 58,8% SO3), están ampliamente distri-
buidos en la corteza terrestre. Además, se obtienen grandes 
cantidades de yeso y de anhidrita como subproductos de 
diversos procesos industriales ^'^'^ 
a) Cuando se desulfuran los gases procedentes de las cen-
trales eléctricas (sulfoyeso). 
b) Como subproducto obtenido en la fabricación de ácidos 
orgánicos (ácido láctico, ácido cítrico, oxálico, tartárico, fórmi-
co, etc.) 
c) Como subproducto en la fabricación de ácido fosfórico 
(fosfoyeso), y de ácido fluorhídrico (fluoranhidrita) y de dió-
xido de titanio (titanoyeso), etc. 
El yeso es un material idóneo para la construcción, pues 
cuando se calienta, aproximadamente a 150°C, tiene la parti-
cularidad de eliminar una parte del agua de hidratación trans-
formándose en semihidrato (CaS04 1/2 H2O) que de nuevo 
al mezclarse con agua se rehidrata (fraguado), obteniéndose 
un producto estable, duradero y ecológico (natural). 
La superficie de la España yesífera representa el 60% de la 
superficie total. 
Según los últimos datos estadísticos (ITGME) la producción 
española total en 1995 fue de 10 millones de toneladas, la U.E. 
produce 30 mill./Tm frente a las 98 del resto del mundo; sien-
do las reservas mundiales del orden de 25 veces el consumo ^. 
(Fig. 1). 
Por lo que respecta a las aplicaciones industriales la tenden-
cia del mercado es de una mayor utilización de productos ali-
gerados y que presenten una mejora sustancial en sus presta-
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Fig. 1. Destino de la producción nacional de yeso. 
clones de aislamiento térmico, acústico y de protección contra 
el fuego de personas y bienes en los edificios. 
2. EL SISTEMA CaS04/H20. PROPIEDADES FISICO-
QUÍMICAS DE LAS DIFERENTES FASES 
El sistema C a S 0 4 / H 2 0 se caracteriza por 5 fases só-
lidas 7,8,9 
"^ 4 fases a temperatura ambiente: 
a) Sulfato de calcio dihidratado (mineral de yeso). 
b) Sulfato de calcio semihidratado (semihidrato a ó ß). 
c) Anhidrita III (semihidrato a ó ß) 
d) Anhidrita IL 
"^  1 fase que existe por encima de 1180°C, pero que no inte-
resa debido a su inestabilidad (a temperatura ambiente); 
al enfriarse pasa a Anhidrita II. 
e) Anhidrita I. 
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a) CaS04.2H2O - - CaS04.1/2 H2O + 3/2 H2O Endotérmica T= 128°C 
b) CaS04.111H2O - - CaS04 III + 1 /2 H2O Endotérmica T= 163°C 
c) CaS04 III — CaS04 II (sobrecocido) 
d)CaS04 II—CaS04 I (insoluble) 
e) CaS04 I - - CaO + SO2 + 1 /2 H2O 
Endotérmica T- 350°C 
Endotérmica T= 1200°C 
T= 1250°C 
Se pueden obtener 3 tipos de Anhidrita II calcinada, depen-
diendo de la temperatura de cocción y del tiempo: 
- ANH-II-S (Anhidrita ligeramente soluble), producida 
entre 300°C y 500°C. 
- ANH-II-U (Anhidrita insoluble), producida entre 500°C y 
700°C. 
- ANH-II-E (Anhidrita disociada parcialmente), producida 
por encima de los 700°C, mezcla sólida de ANH-II y óxido de 
calcio. 
En la práctica, la diferencia estriba en el tiempo de rehidra-
tación con agua: ANH-II-S: rápido; ANH-II-U: lento; ANH-II-
E: medio (entre las dos anteriores). 
Por otro lado, existe la anhidrita natural (CaS04) que se 
obtiene por trituración de la piedra de anhidrita en molinos de 
impacto con tamaño de partícula superior a 0,2 mm; que 
puede emplearse posteriormente finamente molida como 
carga para papel, pinturas, etc, así como de base en la formu-
lación ideal de pastas autonivelantes para suelos. 
3. FABRICACIÓN 
3.1. Fabricación de semihidrato y anhidrita '~^^ 
Aunque existen numerosos procesos industriales para la 
obtención de yeso, sólo mencionaremos los más utilizados 
actualmente, por vía seca: 
a) Marmita horizontal tipo «BEAU» francés (en continuo o 
discontinuo) de fuego indirecto, (ya sea utilizando gas o fuel 
como combustibles).(Fig. 2) 
En general el consumo de energía es alto pues el tiempo de 
cocción del yeso es más largo (30'-45' a 150°C) que en hornos 
rotatorios pero por el contrario la calidad final del yeso es 
mejor (semihidrato ß) debido entre otras razones a la presen-
cia del vapor de agua (en ambiente no ventilado) durante la 
cocción por lo que se forma 10-20% de semihidrato a. 
b) Marmita cónica vertical tipo inglesa en continuo (Fig. 3), 
de fuego indirecto; mediante una cámara de combustión (de 
gas/carbón/fuel), sumergida, cuyo rendimiento energético 
es alto (superior al 80%). La temperatura de cocción es de 
150°C y con una capacidad final de 25 T m / h de semihidrato. 
Se utiliza en algunas fábricas integrada en la línea de pro-
ducción de elementos prefabricados^^. 
c) Horno rotatorio horizontal(Fig.4) de fuego directo o indi-
recto (con inclinación del 1,5%): 
- tipo discontinuo 
- tipo continuo de tubos múltiples (a contra corriente) 
Permite fabricar semihidrato ß a 170°C, siendo su capaci-
dad de 20-30 Tm/h. 
Permite fabricar anhidrita a 500°C siendo su capacidad de 
10-12 Tm/h. 
d) Horno vertical, de molienda y calcinación en continuo 
tipo Claudius-Peters, de fuego directo (a gas natural) (Fig.5). 
La diferencia básica con el resto de hornos es la rapidez del 
proceso de obtención del semihidrato ß, en tan sólo unos 
minutos se obtiene un producto de buena calidad, muy reac-
tivo, especial para la fabricación de prefabricados tipo placa 
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Fig. 2. Marmita horizontal tipo «BEAU». 
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Fig. 4. Horno rotatorio horizontal (a contra corriente) 
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Fig. 6. Horno vertical para calcinación Flash. 
de yeso PLADUR, siendo la temperatura de cocción aproxi-
mada 160°C y con una capacidad de 35 Tm/h. 
e) Horno vertical para calcinación Flash (Fig. 6), de fuego 
directo, tipo Claudius Peters. Se trata de una cocción instan-
tánea que se realiza a 700°C sobre minerai de yeso muy fino 
(inferior a 200 ^ m), muy útil para los sulfoyesos o yesos sin-
téticos (fluor anhidrita, etc.), el producto final es un yeso muy 
reactivo, fundamentalmente anhidrita III. Siendo su capaci-
dad de 10-20 Tm/h. 
f) Horno parrilla tipo KNAUF (Fig. 7), de fuego directo, 
para la fabricación de anhidrita y yesos multifásicos (yeso 
sobrecocido 300-900°C). 
El mineral de yeso debe prepararse según 3-4 granulóme-
trías diferentes (4-11/11-25/25-40/40-60 mm), la parrilla 
cahente (270°C) se mueve a 20 m/h , los gases caHentes circu-
lan por el mineral teniéndose una temperatura de 700°C en la 
capa superior y de 300°C en la capa inferior. El mineral no se 
mezcla durante la calcinación por lo que se produce muy 
poco polvo y la eficiencia térmica es muy elevada. Además la 
capacidad de algunos de estos hornos llega a los 2 mili. 
Tm/año. 
3.2. Fabricación de placas de yeso «Pladur» 
Para la fabricación de placas de yeso se parte de una mate-
ria prima esencial: el mineral de yeso. 
Fundamentalmente el mineral de yeso que proviene de la 
cantera (a cielo abierto) tiene una pureza media del 90%. 
Este mineral de yeso, triturado inicialmente en la cantera, 
es conducido a fábrica donde se le somete a un proceso de 
molienda y calcinación simultánea (horno tipo Claudius-
Peters), en proceso continuo, a 150°C aproximadamente, con 
lo que se forma semihidrato calcico (Ca SO4. 1/2 H2O) que 
tiene la peculiaridad de que al mezclarse con agua fragua 
(endurecimiento), siendo la base del proceso industrial en 
esta primera etapa. 
Todo el proceso de fabricación industrial está controlado 
por un ordenador central que recibe información de los 5 
autómatas de la red, distribuidos a lo largo de la línea. 
Seguidamente el semihidrato es ensilado y se procede a la 
elaboración de la placa de yeso, según se observa en el 
Esquema 1. 
ESQUEMA 1 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE LAS PLACAS DE YESO «PLADUR» 
Mineral 
4 6ranulometrías diferentes 
Molino/Mezclado 
•4 Quemador 
Fig. 7. Horno de parrilla móvil. 
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Se realiza una mezcla de semihidrato con agua, almidón y 
otra serie de aditivos que fundamentalmente controlan la 
curva de fraguado adaptándolo a las exigencias de calidad de 
fabricación, así como su densidad, dureza, etc. (Tabla 1), y que 
producen una pasta fluida a la salida de la mezcladora y que 
es repartida por la laminadora de forma homogénea y dándo-
les un espesor determinado a la placa de yeso, (a elegir, ya sea 
10, 13, 15 ó 19 mm), con tolerancias del mismo, medidas en 
centésimas de milímetro. 
Como se aprecia en el esquema existen dos bobinas de car-
tón, que proporcionan las dos caras a la placa de yeso, y con-
tribuyen a la alta resistencia y flexibilidad del conjunto; sien-
do el almidón el vehículo utilizado para que se produzca la 
correcta adhesión (en toda la superficie) del cartón al yeso. 
Al mismo tiempo que se produce la laminación, la región 
próxima a los bordes del cartón es impregnada de cola espe-
cial (un hilillo) para que se peguen los bordes de las dos caras, 
cerrándose así perfectamente, los laterales a lo largo de la 
placa. 
La placa de yeso Pladur es transportada en continuo sobre 
cinta transportadora y al llegar a la cizalla, donde la placa ya 
ha fraguado, la cuchilla corta la placa a la longitud que se 
desee (el control está regido por un ordenador), normalmente 
entre 2,5 - 3,0 m. Siendo el ancho habitual de 1,20 m. 
Seguidamente las placas son ordenadas, en filas de dos uni-
dades y se introducen en el secadero en continuo de 10 pisos, 
teniéndose un control permanente de la humedad residual; la 
temperatura del secadero es siempre superior a los 100°C, y 
después de aproximadamente 1 h (según el tipo de placa) a la 
placa se le saca un porcentaje de humedad siempre superior al 
99%. 
A continuación se procede al recortado de los extremos (tes-
tas) de la placa de forma que tengan exactamente la medida 
requerida y un buen acabado. 
Seguidamente se produce el precintado, por parejas, de las 
placas de yeso. Esto se realiza automáticamente y las máqui-
nas apiladoras se encargan de agrupar los paquetes de placas 
de forma rápida y correcta, por lotes según el espesor. 
Más tarde las carretillas elevadoras colocan los paquetes en 
el almacén, distribuyéndolas según el tipo de placa, 10 mm, 13 
mm, etc., que luego serán cargadas sobre el camión para su 
reparto a las obras de edificación interior y obtener así una 
buena protección y decoración de la vivienda de forma fácil, 
rápida y de bajo coste. 
La producción media es de 90.000 m^/día, es decir, 20-25 
mill.m^ /año. 
3.3. Fabricación de paneles de paramento vertical 
Para la fabricación de paneles de escayola (Esquema 2) se 
parte del mineral de yeso, que proviene de la cantera (a cielo 
abierto) que tiene una pureza superior al 90%. 
ESQUEMA 2 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE PANELES DE PARAMENTO VERTICAL 
Expedición 
Este mineral de yeso, triturado inicialmente en la cantera es 
conducido a la fábrica donde se le somete a un proceso de cal-
cinación en continuo (en horno rotatorio) alrededor de 150°C, 
con lo que se forma semihidrato calcico (CaS04 1/2 H2O) que 
posteriormente es molido en molinos de martillos, siendo esta 
escayola fina la base del proceso industrial^^. 
Inicialmente se realiza la dosificación en una mezcladora, 
con escayola y agua (r = 0,9-1,0) y suele llevar también un por-
centaje bajo de fluidificante; si las placas son hidrofugadas, se 
le añade una sihcona líquida y un colorante que le confiere el 
color característico al producto. 
Posteriormente se realiza el amasado y moldeado de las pie-
zas según el tipo de espesor del panel deseado (5, 6, 7, 10 cm 
y con densidad entre 700-900 Kg/m^). Seguidamente se des-
moldea (t = 6-7 min) y se transporta mecánicamente al secade-
ro, a T=100°C, o al exterior para su secado al aire libre (según 
la época del año). 
A continuación, se procede al paletizado y retractilado auto-
mático de los palets para ser almacenados según el tipo de panel. 
La producción media diaria es de 2000 m^/día. 
3.4. Fabricación de placas de escayola 
TABLA I 
TIPOS DE PLACAS 
TIPO DE PLACAS CARACTERÍSTICAS 
P. estándar estándar 
P. alta dureza Placa de alta densidad + fibra de vidrio 
P. resistente al fuego tipo MO 
P. aislante acústico placa + lana de roca 
P. aislante térmico placa + poliestireno 
P. barrera de vapor placa + lámina de aluminio 
P. antihumedad placa con cartón siliconado 
Para la fabricación de las placas de escayola (Esquema 3) se 
utiliza como materia prima mineral de yeso. Este mineral pre-
viamente triturado en cantera se calcina en horno rotatorio en 
continuo, posteriormente se muele para obtener una escayola 
fina y rápida (fragua en 50 de alta calidad (semihidrato ß), 
seguidamente se procede a la fabricación de placas de escayo-
la mezclándola con agua y fibra de vidrio (5-10 mm de longi-
tud); existe la posibilidad de añadir perlita y conseguir así pla-
cas aligeradas. También pueden llevar planchas de lana mine-
ral o de vidrio en su dorso como aislante acústico. La mezcla 
obtenida se vierte en moldes de caucho con diferentes graba-
dos superficiales lo que produce placas de 600 x 600, 1000 x 
600, 1200 X 600, etc. con densidades de 8 a 20 Kg/m^, y con 
diferentes dibujos para la decoración. 
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Las placas pueden ser lisas para techos continuos o placas 
de entramado visto, semivisto u oculto. 
Las placas se desmoldean a mano y se colocan perpendicu-
larmente én unos armarios metálicos móviles, que se sacan al 
exterior para su secado al aire. Posteriormente, se procede al 
embalado y retractilado automático en cajas de cartón de 6-8-
12 unidades para medidas pequeñas (600x600). 
ESQUEMA 3 
FABRICACIÓN DE PLACAS DE ESCAYOLA 
Fibra de vidrio ''*''''^° <4gua 
Setnihidroto i 
Secodo exterior 
Desmoldeo manual 
3.5. Fabricación de pastas autonivelantes para suelos (base 
anhidrita) ^' 
Fundamentalmente, este tipo de producto se fabrica con 
desulfoyeso, de granulometría fina (inferior a 200 mp) con 
humedad entre 5-10% y con una pureza media del 96%. 
Dependiendo del tipo de instalación industrial la capacidad 
de producción es de 14 Tm/h de anhidrita calcinada, con un 
consumo de energía térmica: 390 Kcal/Kg ANH cale, y de 
energía eléctrica de 19 Kw h /Tm de mineral. 
Uno de los procesos industriales para la obtención de pastas 
autonivelantes de anhidrita es el que se muestra en el 
Esquema 4: 
ESQUEMA 4 
FABRICACIÓN DE PASTAS AUTONIVELANTES PARA SUELOS 
Secado/Precalentatniento 
Posteriormente, el producto, se puede llevar a la obra para 
su utilización de varias formas: 
-Mortero seco en polvo (con máquina de proyección) 
-Mortero ready-mix (silo bomba de 20 Tm y manguera fle-
xible). 
Se aplica el mortero fluido en toda la superficie, y es iguala-
do con un rastrillo alisador especial. 
Esta capa de revestimiento (10-70 mm de espesor) que no 
debe estar adherida al soporte, se utiliza exclusivamente en el 
interior de los edificios, siempre y cuando no haya riesgos de 
absorción o de infiltración de humedad, y puede ser aplicada 
sobre suelos con calefacción radiante, de agua a baja tempera-
tura. Las medidas preventivas en su aplicación son similares a 
la de otros productos de la construcción, la temperatura 
ambiente debe estar entre 5-35°C y además al menos 2 días 
después de su puesta en obra. 
Este producto está normalizado en Alemania (DIN 
4208/DIN 18560). En la Tabla II se exponen los principales 
requisitos 
TABLA II 
CARACTERÍSTICAS DEL SULFOYESO ( F G D ) 
Pureza:>95%; Humedad:<10% 
Sustancias solubles en agua: ci- <o,oi% 
K2O <0,06% F - < 0 , 0 5 % 
MgO <0,10% SÍO2 < 2,50% 
Na20 <0,06% CO2 <1,00% 
Fe203 < 0,15% CaC03+MgC03 < 1,50% 
AI2O3 < 0,30% SO2 <0,25% 
elem. orgánicos (oxidables) <0,1% 
Ox.metálicos < 3,5% NH3 + NO3:0% 
pH: 5-9 Producto no tóxico 
Olor neutro 
4. APLICACIONES INDUSTRIALES 
El mundo del yeso ha experimentado una gran transforma-
ción en los últimos 20 años. Actualmente en España, se utili-
zan con gran frecuencia, para la aplicación de estos produc-
tos, máquinas de proyección especialmente diseñadas o silos a 
pie de obra, que permiten una gran rapidez en la ejecución con 
unas prestaciones técnicas del producto final, que antes eran 
impensables. 
Además las exigencias normativas de aislamento térmico, 
acústico y de protección al fuego cada vez son mayores, por lo 
que la investigación y el desarrollo de nuevos productos ha 
sido esencial para las empresas líderes del mercado. A conti-
nuación se exponen algunas de las aplicaciones del yeso fina-
lizando con la que supone el mayor consumo, la construcción. 
4.1. Pastas autonivelantes ^^ 
Los pavimentos autonivelantes para suelos son muy utiliza-
dos en Centro Europa, sobre todo en Alemania. Desde 1995, 
constituyen casi un 24% del mercado total de pavimentos inte-
riores, con tendencia ascendente. 
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Esta capa de revestimiento (entre 10-40-70 mm de espesor), 
para su aplicación directa en regulación y terminación de sole-
ras interiores en viviendas/industrias, puede ser utilizada 
como superficie de trabajo o como soporte para su posterior 
decoración (parquet, solado, etc) con unas prestaciones mecá-
nicas espectaculares (resistencia a compresión superior a 40 
N / m m , para un espesor de 40 mm). Los pavimentos autoni-
velantes resultan especialmente ventajosos al colocarlos sobre 
capas de aislamiento porque debido a la autocompactación se 
obtiene una resistencia a flexión alta y uniformemente distri-
buida. 
Estos pavimentos pueden por lo tanto colocarse sobre capas 
aislantes con menos espesor que en los pavimentos conven-
cionales, que resultan difíciles de compactar sobre las capas de 
aislamiento. La única salvedad estriba en que no deben emple-
arse para elementos constructivos con humedad permanente. 
CARACTERÍSTICAS: 
Mezcla de 30% anhidrita y 65% de arena/cemento/cali-
za/cal y 5% de otros aditivos (retardante, fluidificante, plas-
tificante, retenedor de agua, antiespumante, etc) y que even-
tualmente pueden llevar fibras sintéticas; se mezcla en agua 
a = 0,25-0,35; densidad: 2,1 g/cc; fraguado final: 6-8 horas; 
granulometría: Rechazo a 8 mm = 0; Rechazo a Imm = 15-
20%; Inferior a 0,25 mm = 50-60%. 
Resistencia mecánica mínima (a 28 días), en N/mm^ 
espesor flexión compresión 
12 3 12 
20 4 20 
30 5 30 
40 6 40 
Rendimiento en la puesta en obra: aprox. 800 m^/día para 
una capa de revestimiento de 40 mm de espesor. 
4.2. Yeso dental 
Desde hace años se viene utilizando semihidrato tipo a o 
una mezcla de a y ß. Según Norma BS 4796 (1972) y BS 4598 
(1970) debe ser fino, inferior a 600 mp (rechazo máximo 0,25%) 
ó a 300 mp; con un fraguado entre 5-20 min. ó 2-5 min. según 
su utilización. 
Exento de impurezas con una expansión baja (inferior a 
0,30%). Resistencia a compresión superior a 20,5 MN/m^ y 
resistencia al test de agua hirviendo (1 hora) sin grietas ni fisu-
ras. Además no debe contener ingredientes que puedan cau-
sar una reacción tóxica sobre las personas. 
4.3. Yeso cerámico "^^ 20 
En la industria cerámica (porcelana, sanitaria, gres, etc) se 
realiza una mezcla líquida de arcillas en agua que posterior-
mente es «colada» a un molde de escayola poroso que absorbe 
una parte del agua por lo que al cabo de 1-2 horas se obtiene lo 
que se denomina «la formación de pared» de varios milíme-
tros, la poca agua que queda en el fondo central se elimina por 
volteo, posteriormente después de un tiempo de secado al aire, 
se puede desmoldear la pieza cerámica. El molde de escayola 
se puede limpiar y secar para ser reutilizado siempre que con-
serve una porosidad adecuada. Se emplea escayola que es bási-
camente un semihidrato a o mezcla de a-ß, muy fino con una 
calidad regular (fraguado, fluidez, relación agua/yeso, etc.). 
4.4. Yeso farmacéutico 
En las preparaciones farmacéuticas, intervienen tanto la 
especie mineral de yeso como la anhidrita. Las buenas carac-
terísticas de compresión y disgregación del yeso hacen que se 
utilice en cápsulas orales y en tabletas. La anhidrita es amplia-
mente utilizada como agente desecante. 
Debido a las pequeñas cantidades que se utilizan en la fabri-
cación de tabletas, al yeso se le considera un excipiente no 
tóxico. Por esta razón el yeso especial para uso farmacéutico 
debe cunnplir con la normativa y regulaciones reglamentarias 
para alimentación y drogas de cada país. 
El yeso está incluido en la Guía de Ingredientes Inactivos de 
la F.D.A para cápsulas por vía oral y tabletas, y se le conside-
ra un aditivo adecuado en Europa para estas aplicaciones. 
Aunque la producción es pequeña, el precio es aproximada-
mente el doble que para otros usos. 
Especificaciones Yeso Molido Ultrapur o 
Pureza mínima: 99% 
Color mínimo: 89% 
Granulometría: 
Rechazo a 150 mp del 2,5% max.; 
entre 150 y 75 mp del 10-25%, 
inferior a 75 mp del 72,5-90%. 
ppm de As<3;Se<30;F<30;Fe<100;Pb<10; metales pesados <10 
4.5. El yeso como carga mineral 
Una de las aplicaciones que con más fuerza está arraigando 
es la utilización del sulfato calcico como carga de alta calidad 
en las industrias del papel, pinturas, plásticos, adhesivos, etc. 
Las propiedades más importantes que posee para este uso 
son: bajo precio, bajo peso específico, alto índice de refracción, 
adecuada absorción de aceite, alta blancura, poder opacifican-
te, baja abrasividad, baja demanda de ligante y buena compa-
tibilidad con otros pigmentos y cargas minerales (carbonatos, 
arcillas, etc.) 
Se utiliza tanto el mineral de yeso molido, como el semihi-
drato ß molido, la anhidrita natural mohda o la anhidrita cal-
cinada molida, siempre teniendo en cuenta que la pureza debe 
ser elevada, superior al 95%. 
SEMIHIDRATO ESPECIAL 
Pureza: 98,7% ind.refr: 1,54 peso espec: 2,6 g/cc 
blancura: > 91% abrasividad: 10-14 mg 
Fe203: 0,06% SÍO2: 0,14% 
Granulometría: 1% max. de rechazo a 53 pm 
4.6. Yesos de construcción 
4.6.1. YESOS TRADICIONALES, ESCAYOLAS Y DE 
PROYECCIÓN 
En la Tabla III se muestran las características y aplicaciones 
de los yesos tradicionales para la construcción de aplicación 
normal que pueden estar aligerados con perlita, etc. 
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TABLA m 
CARACTERÍSTICAS Y APLICACIONES DE LOS YESOS TRADICIONALES 
PARA LA CONSTRUCCIÓN 
Tipos Pureza Granulometría Resistencia Aplicación 
mínima Tamiz 
(200 |im) 
Mecánica 
Flexión 
mínima 
(Kg/cm2) 
YG, YG/L 75 50% max 20 Rev. interior 
YG, YF/L 80 15% max 25 Enlucido, 
acabados 
YP 85 30% max 30 Prefabricado 
La Tabla IV presenta los tipos, características y api 
de las escayolas 
licaciones 
TABLA IV 
CARACTERÍSTICAS Y APLICACIONES DE LAS ESCAYOLAS PARA LA 
CONSTRUCCIÓN 
Tipos Pureza %CaS04 Granulo. Resis. 
mínima V2 ^2^ Tamiz Mecánica 
Aplica. 
(200}im) Flex. min. 
(Kg/cm^) 
E-30, E-30/L 90 85% 5% max 30 Prefabricados 
E-35, E-35/L 92 87% 1% max 35 Decoración/ 
Prefabricados 
Los yesos de proyección se aplican a revestimientos inte-
riores, en una o varias capas,empleando máquinas especiales 
lo que permite un gran rendimiento en la puesta en obra y 
con mayor dureza Shore C final. Se especifican a continua-
ción: 
* yesos aligerados con perlita (con diferente grado de finu-
ra) con densidad baja (inferior a 0,8) y según una mezcla 
variable de semihidrato ß y anhidrita (70-30, 60-40, 50-50) 
con diversos aditivos que le confieren sus propiedades de 
consistencia y manejo. 
'^  yesos ignífugos con aditivos aislantes (perlita, vermiculi-
ta, etc) que le confieren alta resistencia al fuego; usados para 
la protección de vigas, etc. Un espesor de 20-50 mm tiene una 
RF de 90-180 min. aprox. 
* yesos de alta dureza que por su formulación ideal le con-
fieren al producto terminado una dureza Shore C superior a 
80 unid. 
'^  yesos adhesivos para placas de yesos Pladur, paneles de 
escayola, etc, formulados con escayolas de alta calidad y adi-
tivos especiales que les confieren las propiedades adecuadas 
de adherencia y elasticidad, entre otras. 
* yesos acústicos, especialmente formulados con perlita, 
poliestireno, etc. para obtener un mayor aislamiento acústi-
co. 
"^ yesos-revocos, mortero hidráulico con mezcla de semihi-
drato/arena/cal , etc. que permite una terminación diferente 
(textura granulada) 
4.6.2. PREFABRICADOS 
Muy posiblemente la placa de yeso sea uno de los prefa-
bricados que mejor crecimiento haya tenido en los últimos 
diez años, debido fundamentalmente al prestigio de una 
marca registrada en favor de PLADUR (Grupo Uralita), por 
su calidad de producto y de servicio así como a una amplia 
gama de productos que se han ido adaptando al mercado y a 
la normativa cada vez más exigente. 
Se utiliza para trasdosados, tabiquería interior, techos con-
tinuos y desmontables, suelos flotantes y para protección al 
fuego de pilares; en la prevención y protección contra incen-
dios de viviendas en general. 
También se utilizan paneles de escayola (que pueden ser 
alveolares) para la ejecución de tabiquería interior por su 
buen aspecto de acabado y como barrera frente al fuego (RF 
de 4 horas/panel de 10 cm). 
Igualmente son ampliamente utilizadas las placas de esca-
yola para techos, ya sean continuos o desmontables por su 
rapidez en la ejecución y bajo precio. 
Por otro lado, desde hace unos años, se fabrica en España 
el panel de yeso prensado con fibra de celulosa para tabi-
quería interior, aunque está poco introducido en el mercado 
(tiene una calidad de acabado algo inferior y el peso de los 
paneles es elevado para su manejo en obra). 
4.6.3. CONSIDERACIONES 
El Real Decreto 1630/1992 de 29 de diciembre sobre pro-
ductos de la construcción (que traspone la directiva 
89/106/CE) obliga a que los productos de la construcción 
sean idóneos al uso para el que estén destinados, y funda-
mentalmente hace referencia a los requisistos esenciales que 
deben cumplir, y que en el caso del yeso son propiedades 
intrínsecas del producto/s, es decir: 
* Seguridad mecánica y estabilidad (alta resistencia mecá-
nica) 
"^  Seguridad en caso de incendio (protección al fuego, 
incombustibles) 
'^  Higiene, salud y medio ambiente (no tóxico, producto 
natural) 
* Seguridad en su utilización (de fácil instalación, bajo ries-
go) 
"^ Protección contra el ruido (aislante acústico) 
* Ahorro de energía y aislamiento térmico («la tercera 
piel») 
Las propiedades bioclimáticas del yeso son esenciales para 
la habitabilidad y el confort en los edificios, los revestimien-
tos con yeso «respiran» como una auténtica «piel», regulan-
do la temperatura y activando la aireación. Aseguran así un 
grado de humedad, un ambiente sano y equilibrado, absor-
biendo rápidamente la humedad en exceso, para almecenar-
la y restituirla de nuevo cuando el aire está más seco. Son 
particularmente indicados en ambientes con gran variación 
higrotérmica: techos de cocinas y baños o locales que reciben 
mucha gente, como por ejemplo teatros . 
Finalmente, es necesario decir que no sólo garantizan una 
vivienda agradable y sana, sino que ofrecen numerosas ven-
tajas respecto a otros materiales y satisfacen las más altas exi-
gencias: son económicos, de fácil ejecución y fáciles de reves-
tir y pintar 21,22,23 ^ 
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